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@ Verfahren zur Herstellung eines Auskleidungsteils und Auskleidungsteil 

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Auskleidungs- 
teils, insbesondere fur etn Kraftfahrzeug, wird an einer 
Deckschicht aus einem Deckteil, beisptelsweise Tepprch, 
ruckseitig eine akustisch wirksame Schwerschicht ange- 
bracht. Um die Gestattung der Schwerschicht einfach 
anpaftbar zu machen, wird sie als Schwerschichtmasse in 
einem Formwerkzeug an das Deckteil angegossen Oder 
angesprim. Die Schwerschichtmasse wird in unterschiedli- 
chen Bereichen des Deckteils in nach den ortlich unter- 
schied lichen akustischen Erfordernissen unterschiedliche 
Dickon bzw. Flaohengowiohten angegoeeen ©dar ange- 
sprrtzt. Da nach wird die Schwerschichtmasse formstabil. 
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Die Erfindung beirifft ein Verfahren ziir Herstetlung 
eines Auskleidungsteil s, insbesondere Bodenbelagteils 
far ein Kraftfahrzeug, mit dem an eine Deckschicht aus 5 
einem fl&chigen Deckteil, beispielsweise Teppich, ruck- 
seitig eine akustisch wirksame Schwerschicht ange- 
bracht wird. Weiterhin betrifft die Erfindung ein derarti- 
ges AuskleldungsteiL 

Bodenbelagsteile eines Kraftfahrzeugs sind angepaQt io 
an dessen Karosserieform zwei- oder dreidimensional 
verformt Die Deckschicht ist ublicherweise von einem 
Teppich Oder einer Folie geblldet Zur Dammung der 
Schallubertragung auf den ICraftfahrzeuginnenraum ist 
das Bodenbelagsteil oft mit einer Schwerschicht verse- is 
hen, die in einem schalldammenden Feder- Masse- Sy- 
stem die "Masse" bildet. 

In der DE 38 09 980 Al ist ein derartiges Verfahren 
beschrieben. An einer Deckschicht ist rilckseitig ein 
strukturiertes Material wie Viies oder Schnittschaum, 20 
vorgesehen. In dieses wfrd zur Bildung emer zeUenlosen 
der zellenarmen verf estigten Schicht hineingeschaumt 
Diese Schicht soil die Schwerschicht seia Anschlie- 
Bend wird zur Bildung einer zellenhaltigen elastischen 
Weichschaumstoffschicht weitergeschfiumt Die 25 
Schwerschicht weist Ober die gesamte Flache deT Deck- 
schicht gleiche Dicke auf. Sollen unterschiedliche aku- 
stische Eigenschaften erreicht werden, dann miiBten zu- 
satzlich Zuschnitte von Vliesen oder Schnittschaumen 
am Rucken der Deckschicht befestigt werden. Dies ist 30 
aufwendig. FQllstoffe fOr die Schwerschicht lassen sich 
nicht verwenden, da die Fullstoffe dann auch in der 
Weichschaumstoffschicht vorlagen. 

In der DE 38 00779 Al ist ein verformbares textiles 
Flflchengebilde zur Verkieidung insbesondere eines 35 
Kraftfahrzeugs beschrieben. Als Schwerschicht ist an 
eincrii Teppich gcsctjaumlcr Latex mit Fttllstoffcn angc- 
ordnet, an den eine weichgeschaumte Ruckenbeschich- 
tung anschlieBt Die Schichten weisen aJs Bahnenware 
durchgehend gleiche Dicken auf. Die Verformung des 40 
Flachengebildcs zur Anpassung an die jcweiligc Karos- 
serieform erfolgt erst nach der Herstellung des Fiachen- 
gebildes. Dementsprechend besteht keine MogHchkeit, 
die Dicke der Schwerschicht an die drtlich unterschiedli- 
chen akustischen Ocgcbcnlieitcn anzupassen. Wird die 43 
Dicke der Schwerschicht so bemessen, dafl sie an beson- 
ders kritischen Stellen der Karosserie die akustischen 
Anforderungen erfUlU, dann ist sie an anderen Stellen 
dicker als notwendig. Dies stellt eincn uncrwunscht ho- 
hen Materialeinsatz dar und erhoht Oberfttissigerweise 50 
das Gesamtgewicht des Auskleidungsteils. Wird dage- 
gen die Schwerschicht nur so dunn gewahJt, daB sie an 
akustisch weniger kritischen Stellen den Erfordcrnissen 

genugt, dann ist sie an akustisch kritischeren Stellen der 
Karosserie zu dOnn. Dies setzt die gewdnschte Schall- 55 
dammung herab. 

In der EP 01 69 627 Al ist die FGUstoff cnthaltcndc 
Schwerschicht mit dem Teppich als Bahnenware herge- 
stellt Sie weist dementsprechend durchgehend gleiche 
Dicke auf. Diese Bahnenware wird anschlieBend ent- 60 
sprcchend der Karosscrieform verformt und mit Weich 
schaum hinterschaumt Der Weichschaum, nicht jedoch 
die Schwerschicht, bildet entsprechend der Kar ssene- 
gestalt unterschiedlich dick Polster. 

Aufgabc der Erfindung ist cs„ cin Verfahren der ein- cs 
gangs genannten Art vorzuschlagen, mit dem auf einfa- 
che Weise an der Deckschicht eine Schwerschicht in 
ihrer Gestalt anpaObar anzubringen ist Welter ist es 



Aufgabc der Erfindung, ein derartiges Auskleidungsteil 
vorzuschlagen. . . 

Erfindungsgemafl ist obige Aufgabe bei einem Ver- 
fahren der eingangs genannten Art dadurch gelosU daB 
die Schwerschicht als Schwerschichtmasse in emem 
Formwerkzeug an das Deckteil angegossen oder ange- 
spritzt wird, wobei die Schwerschichtmasse in unter- 
schiedlichen Bereichen des Deckteils in nach den drtlich 
unterschiedlichen akustischen Erfordcrnissen unter- 
schiedlichen Dicken und demgem'aB unterschiedVichen 
Fiachengewichten angegossen oder angespritzt wird 
und daB die Schwerschichtmasse dann in diesen unter- 
schiedlicheu Dicken und Fiitchengcwtchten an dem ver- 
formten Deckteil formstabil wird 

Die Schwerschichtmasse schaumt dabei nicht auf. 
Entsprechend der Gestaltung und den akustischen Ei- 
genschaften der Karosserie, fur die das Auskleidungsteil 
vorgesehen ist, bzw. der entsprechenden Gestaltung des 
Formwerkzeugs laBt sich die Schwerschichtmasse in un- 
terschiedlichen Bereichen mit unterschiedlichen Dicken 
bzw. Flachcngcwichtcn an dem Deckteil anbringen. 
Dementsprechend ist die Schwerschicht an Stellen dick, 
an denen dies die akustischen Besonderheiten erfordern 
und an anderen Stellen dUnner, an denen diese dunne 
genilgt Bereichsweise kann die Dicke der Schwer- 
schicht auch nahezu Null sein. Damit ist eine Matenaler- 
sparnis und Gewichtsreduzierung unter Beibehaltung 
der gunstigen akustischen Eigenschaften erreicht 

Vorteilhaft ist auch, daB selbst bei Herstellung sehr 
dicker Bereiche der Schwerschicht kein gesonderter Ar- 
beitsgang, beispielsweise Aufdoppelung von Schwer- 
schichtfoUen, erforderlich ist. 

Das Verfahren trfcgt auch zur Abfallvermeidung bei, 
da in Bereichen des verformten Deckteils, in denen kei- 
ne Schwerschicht erforderlich ist diese von vornherein 
nicht angegossen oder angespritzt wird und deshalb 
auch nicht nachtraglich beseitigt warden mu3. 

Die Schwerschichtmasse wird an das Deckteil ange- 
gossen oder angespritzt wenn das Deckteil bereits die 
fflr das Auskleidungsteil erforderliche Formgestalt hat 
Es wird also nicht die Schwerschicht zusammen mit dem 
Deckteil in die fOr das Auskleidungsteil notwendige 
Form gebracht Die Schwerschicht kann entwedw an 
das in einem eigenen Formwerkzeug vorgeformte 
Deckteil angegossen oder angespritzt werden_ Die 
Schwerschicht kann jedoch auch in dem gleichen Form- 
werkzeug, in dem das Deckteil verformt wird. an dieses 
angegossen oder angespritzt werdeit 

Eine im schalldammenden Feder-Masse-System die 
"Feder" bildende Weichschaumschicht lafit sich an die 
Schwerschicht anschaumen oder in anderer Weise mit 
dieser verbinden. Es laBt sich auch das Auskleidungsteil 
aus Deckteil und Schwerschicht auf eine in Her Karosse- 
rie ausgelegte Weichschaumschicht auflegen. 

Ein erfindungsgemaBes Auskleidungsteil mit Deck- 
teil, insbesondere Teppich, und Schwerschicht zeichnet 
sich dedurch aus, dafl die Schwerschicht als Schwer- 
schichtmasse an das Deckteil angebracht ist und daB die 
Schwerschicht in unterschiedlichen Bereichen des 
Deckteils je nach den Grtlich unterschiedlichen akusti- 
schen Erfordernissen unterschiedliche Dicken bzw. un- 
terschiedliche Flachengewichte n aufweist 

Ein derartiges Auskleidungsteil eignet sich nicht nur 
zur Auskleidung eine Kraftfahrzeuginnenraums, son- 
dem auch *ur Auskleidung eines Mntorraums. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben 
sich aus den UnteranspriSchen und der folgenden Be- 
schreibung von AusfOhrungsbeispielen. in der Zeich- 
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Fig. 1 em geformtes AuskJeidungsteil mit Deckteil 
mid Schwerschicht schematisch im Schnitt und 

Fig. 2 ein Formwerkz ug zur gemeinsamen Formung 
desDeckteils und Anformung der Schwerschicht- 

Das geformte Auskleidungsteil weist ein Deckteil (1) 
auf, an dem eine Schwerschicht (2) angeordnet ist Das 
Deckteil (1) besteht aus einem verformten Tex til materi- 
al oder einer abriebfesten Kunststoff- Folic 

Zur HersteUung der Schwerschicht (2) eignet sich 
EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk) oder EVA 
(Ethylen- Vinyl- Acetat) oder Mischungen hieraus ggf. 
mil Bitumen. Diese Massen sind spritzgieBbar. Fur die 
Schwerschicht (2) kann auch gieBbares PUR verwendet 
werden. Die genannten Schwerschichtmassen sind zur 
Gewichtserhohung mit anorganischen FOllstoffen, bei- 
spieJsweise Schwerspat oder Kreide gefuUt Zur FOllung 
eignet sich auch Recyclingmaterial aus rttckgefuhrten 
Auskleidungsteilen, die eine gefullte Schwerschicht auf- 
weisen. . 

Die an dem Deckteil (1) angebrachte Schwerschicht 
(2) ist an sich im wesentiichen homogert Sie weist je- 
doch in den Bereichen (Dl bis D4) unterschiedliche Dik- 
ken auf. Diese sind entsprechend den unterschiedlichen 
akustischen Erfordernissen dimensioniert, die den un- 
terschiedlichen Schallquellen der Karosserie, in die das 
Auskleidungsteil einzusetzen ist, Rechnung tragen. In 
der Praxis konnen in den Bereichen (Dl bis D3) die 
Flachengewichte der Schwerschicht (2) zwischen 1,0 kg/ 
m 2 bis 15kg/m 2 mit Dicken zwischen 0,45 mm bis 
12 mm liegen. Im Bereich (D4) betragt die Dicke der 
Schwerschicht (2) nahezu Null In diesen Bereichen ist 
die Schwerschicht (2) also de facto ausgespart Es sind 
dies Bereiche, an denen Durchbriiche durch das Aus- 
kleidungsteil oder am Rand des Auskleidungsteils Ein- 
spannungen des Deckteils (1) vorgesehen sind 

Das Auskleidungsteil laflt sich folgendermaBen her- 
stellen: 

Zunachst wird das Deckteil (1) in einem eigenen 
Formwerkzeug mit Oberwerkzeug und Unterwerkzeug 
in die fOr den Kxaftfahrzeuginnenraum gewtlnschte 
sichtseitige Gestalt geformt 

AnschlieBend wird das so vorgeformte Deckteil (1) in 
ein zweites Formwerkzeug eingesetzt In diesem wird 
das Deckteil (1) dann mit der flieBfahigen. gegebenen- 
falls gefQllten Schwerschichtmasse aus dem oben ge- 
nannten Material hintergossen oder hinterspritzt Die- 
ses Formwerkzeug weist die den Bereichen (Dl bis D4) 
entsprechende Gestalt auf. Die Schwerschichtmasse 
wird dann in dieser Gestalt formstabiL 

Danach kann dann direkt, sofern gewiinscht, entspre- 
chend einer vorgegebenen Kontur eine Weichschaunv 
stoffschicht auf die Schwerschicht (2) aufgebracht wer- 
den. Dies kann in einem weiteren Formwerkzeug erfol- 
gen, wenn die Weichschaumstoffschicht eine von der 
dem Deckteil (1) abgewandten Kontur andere Kontur 
aufweisen soli. Die Weichschaumstoffschicht laBt sich 
an die Schwerschicht anschaumea Sie kann jedoch auch 
als vorgefertigtes Schnittschaumteil angebracht wer- 
den. , _ 

Fine Alternative hinsichtlich der Formung des Deck- 
teils (1) wird im folgenden anhand von Fig. 2 beschne- 
ben* 

Das noch ebene, unverformte Deckteil (1) wird in ein 
Formwerkzeug mit einer Oberform (3) und einer Unter- 
form (4) in einem Spannrahmen (5) eingelegt Die Ober- 
form (3) weist die Kontur der Einbaugestalt des Deck- 
teils (1) auf. Die Kontur der Unterform (4) ist den ge- 



wunschten Dicken in den Bereichen (Dl bis D4) der 
Schwerschicht (2) angepafit Es werden dann die Ober- 
form (3) und die Unterf rm (4) auf inander zubewegt 
Qabei nimmt das Deckteil (1) im wesentiichen die ge- 

5 wflnschte Gestalt an. Es wird dann an AngieB- bzw. 
Anspritzstellen (6) die Schwerschichtmasse (2) einge- 
spritzt oder unter Druck eingegossen. Dies unterstUtzt . 
die endgultige Formung des Deckteils (t\ Die Schwer- 
schichtmasse (2) erhalt gleichzeitig die gewOnschte Ge- 

io stalt und wird formstabiL 

Der Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, daB in 
einem einzigen Formwerkzeug sowohl die Formung des 
Deckteils (1) als auch das Aufbringen und die Gestal- 
tung der Schwerschicht (2) erfolgt wobei das Einbrin- 

15 gen der Schwerschichtmasse die Formung des Deckteils 
(l)unterstutzt 

Patentanspruche 

20 1. Verfahren zur HersteUung eines Auskleidungs- 
teils. insbesondere Bodenbelagteils filr ein Kraft- 
fahrzeug r mit dem an einer Deckschicht aus einem 
flachigen Deckteil, beispielsweise Teppich, rficksei- 
tig eine aknstisch wirksame Schwerschicht ange- 

25 bracht wird. dad arch gekennzeichnet daB die 
Schwerschicht als Schwerschichtmasse in einem 
Formwerkzeug an das Deckteil angegossen oder 
angespritzt wird, wobei die Schwerschichtmasse in 
unterschiedlichen Bereichen des Deckteils in nach 

30 den flrdich unterschiedlichen akustischen Erforder- 
nissen unterschiedlichen Dicken und demgemaB 
unterschiedlichen Flachengewichten angegossen 
oder angespritzt wird. und daB die Schwerschicht- 
masse dann in diesen unterschiedlichen Dicken und 

35 Flfichengewichten an dem verformten Deckteil 
formstabi) wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1.' dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schwerschichtmasse an das in ei- 
nem eigenen Formwerkzeug vorgeformte Deckteil 

40 angegossen oder angespritzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Deckteil in der Oberform des 
gleichen Formwerkzeugs geformt wird, in dessen 
Unterform die Schwerschichtmasse an das Deckteil 

45 angegossen oder angespritzt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprilche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schwer- 
schichtmasse aus PUR oder EPDM und/oder EVA 
und/oder Bitumen besteht 

50 5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schwer- 
schichtmasse mit anorganischen Bestandteilen und/ 
oder Recyclingmaterial aus ruckgefohrten Ausklei- 
dungsteilen gefiillt wird. 

55 6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB auf die form- 
stabile Schwerschicht eine Weichschaumstoff- 
schicht aufgebracht wird. 

7. Auskleidungsteil mit Deckteil, insbesondere Tep- 
60 pich, und Schwerschicht, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Schwerschicht (2) als Schwerschichtmasse 
an dem geformten Deckteil (1) angebracht ist und 
daB die Schwerschicht (2) in unterschiedlichen Be- 
reichen (Dl bis D4) des Deckteils (1) je nach den 
#55 drtlich unterschiedlichen akustischen Erfordernis- 
sen unterschiedliche Dicken bzw. unterschiedliche 
Flachengewichte aufweist 

8. Auskleidungsteil nach Anspruch 7, dadurch ge- 
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kennzcichnct, daB das Dcckteil (1) in wenigstens 
einern Bereich (D4) von der Schwerschicht (2) na- 
hezufreiist 

9. Auskleidungsteii nach Anspruch 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schwerschicht (2) 5 
mit anorganischen Bestandteilen und/oder Recy- 
clingmaterial aus ruckgefuhrten Auskleidungstei- 
lengefuHtist. 

10. Auskleidungsteii nach einom der vorhorgehen- 
den Ansprtlche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 10 
daB die Schwerschicht (2) aus EPDM, EVA, Bitu- 
men oder einer Mischung hieraus, oder PUR be- 
stcht 

ft. Auskleidungsteii nach einem der vorhergehen- 
den AnsprQche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 15 
daB die Schwerschicht (2) eine Weichschaumstoff- 
schicht cragt 
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